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© Dreischneider 

® Dreischneider, bestehend aus einer ZufOhrstation (10), 
einer Obergabestation (12), einer Schneldstation mit (14) 
einem Pre&stempeJ, einem Vordermesser (38), rwei Seften* 
mes3em (32, 34) und einem Ausleger, deren Bewagungsab- 
laufe unterelnander gakoppalt sind, sowie einer Absaugvor- 
richtung fQr Schneldabfalle, dadurch gekennzeichnet, daS 
wenigatens die zwei Seitenmesser (32. 34) elnarseits und das 
Vordermesser (36) andererseits gas ond arte Antriabe mit 
digital gesteuerten Servo- odar Schrittmotoren (38, 40) 
umfassen, daran Bewegungsabliufe durch ainan gemeinsa- 
man Steuerrechner synchronisier- bzw. anpa&bar sind. 
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Beschreibuhg 

Die Erfindung betrifft einen Dreischneider nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Ein Dreischneider ist eine im Buchbindergewerbe 
eingesetzte Schneidvorrichtung, die drei Schneidmes- 
ser, namlich ein Vordermesser und zwei Seitenmesser 
umfaflt Einem solchen Dreischneider wefden fiber eine 
Zufuhrstation Bticher zugeffihrt, die bereits am Rucken 
gebunden sind Die Aufgabe des Dreischneiders besteht 
darin, die Bficher an den Seiten und an der Vorderkante 
in einem Arbeitsgang auf das endgiiltige gewfinschte 
Format zu schneidea Ein solcher Dreischneider ist aus 
der WO 91/16181 und der DE 33 02 946 C2 bekannt 

Der Antrieb eines derartigen Dreischneiders umfaBt 
einen mit konstanter Drehzahl permanent laufenden ro- 
torischen Elektromotor, z. B. einen Drehstrommotor 
oder Gleichstrommotor mit einer Schwungscheibe, eine 
gemeinsame Antriebswelle, die mit dem Elektromotor 
fiber eine steuerbare Kupplung oder Kupplungs-Breins- 
Kombination verbindbar ist, sowie mehrere gleichfor- 
mig oder ungleichfdrmig Qbersetzende Getriebe, die al- 
le mit der gemeinsamen Antriebswelle mechanisch ge- 
koppeltsind 

Die Kopplung der Bewegungsablaufe und die Bewe- 
gungsgeschwindigkeit der bewegbaren Teile in den ein- 
zelnen Stationen ist durch die konstruktive Ausfuhrung 
des Antriebs festgelegt und nicht veranderbar. Die Kop- 
pelelemente beanspruchen einen erheblichen Platz in- 
nerhalb des Maschinenkdrpers des Dreischneiders und 
ihre jeweilige Anordnung ist konstruktiv durch die Lage 
der zu bewegenden Teile in den einzelnen Stationen 
vorgegeben. Bei weit voneinander entfernt liegenden 
Stationen besteht zudem das Problem* da3 durch Tor- 
sions- und/oder Biegeschwingungen des Antriebs ein. 
aufeinander abgestimmter Bewegungsablauf der zu be- 
wegenden Teile in den einzelnen Stationen durch die 
passive, schlecht gedampfte Elastizitat verfalscht wird 
Um diese Stoning gering zu halten ist eine besondere 
Prazision und eine steife Dimensionierung der Koppel- 
elemente und Lager erforderlich, was zu einem groBen 
Herstellungs- urid Materialaufwand ffihrt 

AuBerdem ist aus Siemens-Zeitschrift 46 (1972) Heft 
5, Seiten 339—344 ein Querschneider bekannt, bei dem 
von einer Endlosbahn mittels eines quer zur Bewe- 
gungsrichtung der Endlosbahn liegenden Messers ein 
Blatt nach dem anderen abgeschnitten wird Dabei ent- 
spricht die Breite des abgeschnitten Blattes der Breite 
der Endlosbahn, die Lange ist von der Transportge- 
schwindigkeit der Endlosbahn und den Intervallen ab- 
hangig, in denen das Quermesser betatigt wird Um un- 
terschiedliche Formate schneiden zu kdnnen, kann die 
Transportgeschwindigkeit relativ zur Messergeschwin- 
digkeit verandert werden. Hierzu werden zwei unab- 
hangige Antriebsmotore vorgesehen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einen 
Dreischneider die Schneidfolge von Vordermesser und 
Seitenmesser bei variierenden Einsatzhohen zu opti- 
mieren. 

Diese Aufgabe wird bei einem Dreischneider nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im Kennzei- 
chen angegebenen Merkmale gelds t. 

Durch das Vorsehen gesonderter Antriebe mit digital 
gesteuerten Servo- oder Schrittmotoren iassen sich die 
Motoren jeweils unmittelbar an den zu bewegenden 
Teilen anordnen. KLoppelelemente, die bisher erforder- 
lich waren, um die zu bewegenden Teile mit der einzigen 
Antriebswelle zu koppeln, entf alien dadurch. Die Be we- 
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gungsablaufe und die Bewegungsgeschwindigkeit der 
zu bewegenden Teile kann durch den Steuerrechner 
variabel gesteuert werden und zwischen den zu bewe- 
genden Teilen ist eine exakte Synchronisation mdglich, 
5 so da3 die Bewegungsablaufe optimal aufeinander ab- 
gestimmt werden kdnnen. 

Werden gemaB einer Weiterbildung auch die Zufuhr- 
station, die Cbergabestation, der PreBstempel und die 
Ausleger mit gesonderten Antrieben ausgestattet, so 

io besteht die Moglichkeit, die Leistung der Servo- oder 
Schrittmotoren individueil auf den Leistungs- und 
Kraftbedarf der betreffenden zu bewegenden Teile an- 
zupassen. Dadurch ist eine wirtschaftliche Herstellung 
und ein wirtschaf tlicher Betrieb moglich. 

is Die Antriebe konnen rotorische Servo- oder Schritt- 
motoren mit nachge^chalteten gleichfdrmig oder un- 
gleichfdrmig iibersetzenden Getrieben umfassen. Durch 
diese Kombination, verbunden mit der Moglichkeit ei- 
ner bidirektionalen Ansteuerung, ergibt sich eine we- 

20 sentliche Vereinfachung bei der Gestaltung des An- 
triebssystems eines Dreischneiders. 

Sind die rotorischen Servo- oder Schrittmotoren bidi- 
rektional steuerbar, so kann statt eines konstanten Hu- 
bes der Pendelbewegungen der zu bewegenden Teile 

25 auch ein variabler Hub eingestellt werden. 

Eine Alternative sieht vor, dafi die Antriebe lineare 
Servo- oder Schrittmotoren umfassen. Bei dieser Aus* 
fiihrung kann der Antrieb der linear zu bewegenden 
beweglichen Teile unmittelbar erfolgen, so dafl ein Ge- 

30 triebe zur Umsetzung einer Drehbewegung in eine Li- 
nearbewegung entfallert kann. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung ist der obere 
Totpunkt des Vordermessers und der zwei Seitenmes- 
ser durch den Steuerirechher in Abhangigkeit der'Ein- 

35 satzhdhe des Schneidgutes steuerbar. > 

Durch diese MaBnahme lassen sich die bei bisher tibli- 
chen Dreischneidern erforderlichen Leerwege der 
Schneidmesser auf ein Minimum reduzieren, so daQ die 
Taktzeiten verringert und dadurch die Schneidleistung 

40 erhoht werden kann. 

Vorzugsweise ist die Maximalleistung der Servo- 
oder Schrittmotoren fur die Messer gerade so groB be- 
messen, daB die Summe aus maximaler motorische An- 
triebskraft und der beim Schneidvorgang auftretenden 

45 Massentragheitskraft der Messer einschlieBlich der mit 
ihnen bewegten Teile gerade grdBer als die maximal 
auftretenden Kraftspitzen beim Schneidvorgang sind 

Durch die Einbeziehung der Massentragheitskraft er- 
gibt sich ein geringerer Leistungsbedarf fur die Servo- 

50 motoren als an sich durch die Kraftspitzen beim 
Schneidvorgang erforderlich wire. Diese Bemessungs- 
vorschrift ermoglicht eine wirtschaftliche Optimierung 
bei der Auswahl der einzusetzenden Servo- oder 
Schrittmotoren. 

55 Bei einer praktischen Ausgestaltung umfaBt die Ab- 
saugvorrichtung fiir Schneidabfalle ein unterhalb eines 
Schneidtisches der Schneidstation angeordnetes Schnit- 
zelwerk. 

Bei bisherigen Dreischneidern war es wegen des 
60 durch . die erforderlichen Getriebe eingeschrankten 
Platzes lediglich moglich, Absaugkanale fur Schneidab- 
falle unterhalb des Schneidtisches anzuordnen. Beson- 
ders bei groBen, zusammenhangenden Schneidabfallen 
kann es in diesen oder den weiterfuhrenden Absaugka- 
65 nalen zu Verstopfungen kommen. Der durch den Ein- 
satz gesonderter Antriebe gewonnene Platz ermoglicht 
es, bei dem erfindungsgemaBen Dreischneider die Ab- 
saugvorrichtung zu optimieren und mit einem Schnitzel- 
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werk auszustatten. Dadurch wird das Ansaugen und der 
Weitertransport der Schneidabfalle ohne Verstopfungs- 
gefahr wesentlich verbessert 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fQhrungsbeispieis eriautert, das in der Zeichnung darge- 5 
stelltist 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der einzelnen 
Stationen eines Dreischneiders und 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Stationen 10 
des Dreischneiders. 

Die in Fig. 1 und 2 gezeigte schematische Darstellung 
der einzelnen Stationen eines Dreischneiders zeigt eine 
Zufuhrstation 10, eine Obergabestation 12, eine 
Schneidstation 14 und ein Auslageband 16. 15 

Gebundene Biicher gelangen von der Zufuhrstation 
10 in ein Magazin la Dort werden die Biicher in der 
Obergabestation 12 einzeln unten aus deiri Magazin 18 
durch auf einer umlaufenden Farderkette 20 angebrach- 
te Mitnehmer 22 entnommen und in Richtung der 20 
Schneidstation 14 verschoben. Vor Erreichen der 
Schneidposition werden die Bflcher durch eine pendeln- 
de Positioniereinrichtung 24 erfaBt und in die Schneid- 
position auf einem Schneidtisch 26 iiberftthrt, wahrend 
die Mitnehmer 22 der Forderkette 20 nach unten weg- 25 
tauchen. 

Nach dem Schneidvorgang werden die auf das end- 
gOltige Format beschnittenen Biicher durch Ausleger 
erfaBt und auf das Auslageband 16 transportiert 

Die Schneidstation 14 umfaBt einen Schneidtisch 26 30 
mh einer Schneidplatte 28 und Schneidleisten 30 sowie 
drei Messer, nSmUch zwei Seitenmesser 32, 34, und ein 
Vordermesser 36. Die Seitenmesser 32, 34 und das Vor- 
dermesser 36 befinden sich jeweils in einem Messerhal- 
ter wobei die Seitenmesserhalter ihrerseits auf einem 35 
Seitenmesserbalken befestigt und gefOhrt sind Ferner 
ist eine hier nicht dargestellte Fbdervorrichtung Be- 
standteil der Schneidstation 14, die dazu dient, den 
Buchstapel wahrend des Schneidvorganges auf der 
Schneidplatte 28 zu fixieren, damit der Stapel als Gan- 40 
zes oder einzelne Seiten nicht verrutschen. Unterhalb 
der Schneidplatte 28 befindet sich eine hier ebenfalls 
nicht dargestellte strdmungsoptimierte Absaugvorrich- 
tung fQr Schneidabfalle mit einem Schnitzelwerk. 

Die zwei Seitenmesser 32, 34 einerseits und das Vor- 45 
dermesser 36 andererseits werden durch gesonderte 
Antriebe bewegt, die digital bidirektional gesteuerte 
Servomotoren 38; 40 mit nachgeschalteten ungieichf5r- 
mig flbersetzenden Getrieben 42; 44 umfassen. Ebenso 
werden die Fdrderkette 20 und die pendelnde Positio- 50 
niereinrichtung 24 durch gesonderte Antriebe mit digi- 
tal gesteuerten Servomotoren 46; 48 bewegt Der An- 
trieb der F6rderkette umfaBt ferner ein gieichfdrmig 
Ubersetzendes Getriebe 50, wahrend der Antrieb der 
Positioniereinrichtung ein ungleichffcrmig ubersetzen- 55 
des Getriebe 52 umfaBt. Die Bewegungsablaufe der Ser- 
vomotoren 38, 40, 46, 48 werden durch einen gemeinsa- 
men Steuerrechner taktgenau gesteuert und synchroni- 
siert 

60 

Patentansprilche 

1. Dreischheider, bestehend aus einer Zufuhrstation 
(10), einer Obergabestation (12), einer Schneidsta- 
tion mit (14) einem PreBstempel, einem Vordermes- 65 
ser (36), zwei Seitenmessern (32, 34) und einem 
Ausleger, deren Bewegungsablaufe untereinander 
gekoppelt sind, sowie einer Absaugvorrichtung fiir 
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Schneidabfalle, dadurch gekennzeichnet, daB we- 
nigstens die zwei Seitenmesser (32, 34) einerseits 
und das Vordermesser (36) andererseits gesonderte 
Antriebe mit digital gesteuerten Servo- oder 
Schrittmotoren (38, 40) umfassen, deren Bewe- 
gungsablaufe durch einen gemeinsamen Steuer- 
rechner synchronisier- bzw. anpaBbar sind. 

2. Dreischneider nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch die Zufuhrstation (10), die Ober- 
gabestation (12), der PreBstempel und die Ausleger 
gesonderte Antriebe mit digital gesteuerten Servo- 
oder Schrittmotoren (46, 48) umfassen, deren Be- 
wegungsablaufe ebenfalls durch den gemeinsamen 
Steuerrechner synchronisiert sind. 

3. Dreischneider nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Antriebe rotorische Ser- 
vo- oder Schrittmotoren (38, 40, 46, 48) mit nachge- 
schalteten gieichfdrmig oder ungleichformig ttber- 
setzenden Getrieben (42, 44, 50, 52) umfassen. 

4. Dreischneider nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die rotorischen Servo- oder Schritt- 
motoren (42, 44) bidirektional steuerbar sind 

5. Dreischneider nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Antriebe lineare Servo- 
oder Schrittmotoren umfassen. 

6. Dreischneider nach einem der AnsprCche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der obere Totpunkt 

\ des Vordermesser (36) und der zwei Seitenmesser 
(32, 34) durch den Steuerrechner in Abh&ngigkeit 
der Einsatzhdhe des Schneidgutes steuerbar ist. 

7. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Maximalleistung 
der Servo- oder Schrittmotoren (38, 40) gerade so 
groB bemessen ist, daB die Summe aus maximaler 
motorischer Antriebskraft und der beim Schneid- f 
vorgang auftretenden Massentragheitskraft der 
Messer (32, 34, 36).einschlieBlich der mit ihnen be- 
wegten Teilc gerade grdBer als die maximal auftre- 
tenden Kraftspitzen beim Schneidvorgang sind. 

8. Dreischneider nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Absaugvorrich- 
tung ftlr Schneidabfalle strOmungsop timiert ist und 
ein unterhalb eines Schneidtisches (26) der Schneid- 
station (14) angeordnetes Schnitzelwerk umfaBt 
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